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Routing cutter, for scoring soft materials, e.g. dashboard cover for airbag in 
vehicles, has a cutting tip shaped as half cone 
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Abstract of DE1 0042264 

A routing cutter, e.g. for producing a line of weakness (10) in the decorative outer layer (8) over a 
dashboard (2) and airbag cover (6), has a cutting end (40) shaped as a half cone (32) with a rounded 
tip. The cutter can have an adjoining conical second region (42) with the same angle ( alpha ) of 15-30 
deg containing a swarf clearance groove (46), which can also extend into a cylindrical region (44). 
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© Fraswerkzeug zum Frasen von weichen Materia lien, insbesondere fur eine Vorrichtung zum Erzeugen von 
Sollreiftlinien in dekorattven Oberhautschichten in Kraftfahrzeugen 

(57) Es wird ein Fraswerkzeug zum Frasen von weichen Ma- 
terialien, insbesondere fur eine Vorrichtung zum Erzeu- 
gen von Sollreifclinien in dekorativen Oberhautschichten 
in Kraftfahrzeugen, die Airbag-Abdeckungen und Arma- 
turenbretter uberziehen, geschaffen. Das Fraswerkzeug 
umfasst eine Drehachse mit einem ersten Ende, das in 
eine Frasspindel einspannbar ist und einem zweiten 
Ende, das als Schneide ausgebildet ist. Die Schneide um- 
fasst einen ersten Bereich, der die Form eines Halbkegels 
mit einer auf ein zu bearbeitendes Material zeigenden 
Spitze besitzt. Durch die Verwendung des speziellen Fra- 
sers an Stelle eines ziehenden Messers ergibt sich ein zu- 
satzlicher Freiheitsgrad, da auch die Rotationsgeschwin- 
digkeit des Fraswerkzeugs neben der Geschwindigkeit 
mit der das Fraswerkzeug relativ zu dem zu bearbeiten- 
den Werkstuck bewegt wird, variiert werden kann. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung beiriffi ein Fraswerkzeug zum Fra- 
sen von weichen Materialmen, insbesonriere fur eine Vorrich- 
tung zum Erzeugen von SollrciBlinien in dekoraiiven Ober- 
nautschichten in Kraftfahrzcugcn, die Airbag-Abdeckunoen 
und Armaturenbrett iiberziehen. ' ° 

[0002] Airbag-Abdeckungen ini 1 'ahrzeuginnenraum von 
Kraftfahrzeugen werden aus asihciischen Griinden so ausoe- 
bildet, dafi die Abdeckung von der Obcr- bzw. Sichtseite der 
Abdeckung her nicht als solcbe erkennbar isL Dies wird da- 
durch erreichu dass die Airbag- Abdeckung und und die 
leile in denen der Airbag unlergebrachi ist mil. einer durch- 
gehenden, dekorativen Oberhautschicht iiberzogen werden 
Damit jedoch im Anwendungsfall der Airbag an der ee- 
wunschten Stelle austreten kann, wcisl die dekorative Ober- 
hautschicht und die darunrerbcfindlichc Airbag- Abdeckung 
Sollbruchlinicn auf, die bci Ausloscn das Airbags aufrciBcn 
und den Weg fur den Airbag freigehen. Die SoJJhruchJimcn 
in der eigentlichen Airbag-Abdcckung werden dutch Gra- 
ben und Rillen bzw. durcb Verringcrung cicr Sehichidicke 
der Airbag- Abdeckung bereitgestclli. Die Ilersicllung der 
Sollbruchhnien in der dekorativen Obcrhauischichl isl kri- 
tisch, da zum einen die OberhauLschichl bci Ausloscn des 
Airbags sicher reiBen muB und zuin anderen von der Sichl- 
seite der Oberhautschicht die SollrciBlinien nichi sichtbar 
sem soUen. Zur Herstellung der SollrciBlinien in die dekora- 
tive Oberhautschicht gibt es verse hi edene Verfahrcn und 
Vorrichtungen. 

[0003] Aus der EP 0 428 935 Bl ist es bekannt diese 
Schwachung und damit die Sollbruchlinie durch einen zie- 
henden Schnitt herzustellen. Durch den ziehenden Schnitt 
ergibt sich eine spitz zulaufende Furche bzw. RiUe, die auf 
der Sicht- bzw. Vorderseite der Airbag- Abdeckung sichtbar 
ist. Dies ist jedoch aus asthetischen Grunden nicht er- 
wunscht. Ein weiterer Nachteil ergibt sich dadurch, dass die 
dekorative Oberhautschicht uber die Dicke unterschiedliche 
Dichten aufweisen kann. Dies fuhrt zu Schwierigkeiten bei 
der ziehenden Schnittfuhrung, wenn unterschiedliche dichte 
tfereiche durchschnitten werden. 

[0004} Aus der DE 196 36 428 Al ist es bekannt, die 
Schwachungslinie aus unregelmaBigen Perforationen aufzu- 
bauen^ die bis tinmittelbar an die Vorderseite der dekorati- 
ven Oberhautschicht reichen. Da diese Perforationslinien 
sehr dunn smd, smd sie von der Vorderseite nicht zu sehen 
die Anbnngung ist jedoch aufgrund der Feinheit und der da- 
durch bedingten Vielzahl sehr aufwendi^ 
[0005] Aus der US-PS 5,744,776 ist es bekannt, die 
Schwachungslinie bzw. Perforationslinie mittels Laserstrah- 
len aufzubringen. Auch dieses Verfahren ist vergleichsweise 
aufwendig, da eine Laserbearbeitungseinheit einoesetzt 
werden muB. 

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorhegenden Erfinduno 
em Fraswerkzeug zum Frasen von weichen Materialien ins- 
besondere fur erne Vorrichtung zum Erzeugen von SoiireiB- 
lmien in dekorativen Oberhautschichten in Kraftfahrzeuoen 
die Airbag-Abdeckungen und Armaturenbrett iiberziehen' 
zu schaffen. 

[0007] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch ein Fras- 
werkzeug gemaB Anspruch 1 sowie durch eine mil einern 
solchen Fraswerkzeug ausgerustete Vorrichtung gemaB An- 
spruch 9. 

[0008] Durch die Verwendung eines Frasers ansteUe eines 
ziehenden Messers ergibt sich ein zusatzlicher Freiheits- 
grad, da auch die Rotationsgcschwindiskcit des Fraswcrk- 
zeuges neben der Geschwindigkeit mil der das Fraswerk- 
zeug relativ zu dem zu bearbeiten Werkstuck beweot wird 
varum werden kann. Durch die Halbkeeelform eme-ben 



sich an den Schnir.tstellen, durch die ein Kegel zum Halbke- 
gel wird, zwei Schneidkanten. Es hat sich empiriscb heraus- 
gestellu daB die halbkegelige Form sehr saubere und nicht 
ausgefranste Schnittbilder in dem Oberhautmaterial ergibl 
:> Durch erne Fiihrung des Fraswerkeugs quer zum Verlauf der 

rn°iAm Biinie Wud dn SpitZ zuIaufend ^ Kanal vermieden 
[0009] GemaB einer vorteilhaften Aussestalruno der Er- 
findung nach Anspruch 2 ist die Spkze deV halbkeleiformi- 
gen Schneide abgerundeu so daB auch die Sollbruchlinie in 
10 ihrem tiefsten Bereich nicht spitz endet, sondern abgerun- 
det. Eine Querfuhrung des Fraswerkzeuges ist daher nicht 
notig. 

[0010] GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltuno 
_ der Erfindung nach Anspruch 3 liegt die Spitze des halbket 
^ gelforrmgen ersten Bereichs auf der Drehachse. Hierdurch 
laBt sich eine genaue Positionierung des Fraswerkzeugs und 
die geneaue Fuhrung des Fraswerkzeugs auf der zu bearbei- 
tenden Obcrhaut crrcichcn. 

[0011] GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltuno 
20 nach Anspruch 4 umfaBt die Schneide einen zweiten Bet 
reich, der m seiner Grundfonn ein Kegelstumpf ist, der sich 
in Richtung auf das zu bearbeitende Material bzw in Rich- 
tung auf den ersten Bereich hin verjiingt. In diese ke°el- 
stumpfformige Grundform ist eine eerade verlaufende 
2> Spannut emgearbeiiet bzw. eingeschliXTen, die sich im spii- 
zen Winkel zu der Drehrichtung erstreckt. Hierdurch erge- 
ben sich Schneidkanten, die eine starker spanabhebende ' 
Wirkung haben, als die Schneidkanten des halbkepelfdrmi- 
gen ersten Bereichs. 
30 [0012] GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform der 
Erfindung nach Anspruch 5 hat der Kegelwinkel, d. h der 
Winkel, der durch den Kegel aufgespannt wird, sowohl im 
ersten Bereich als auch im zweiten Bereich die gleiche 
GroBe, Hierdurch wird die Herstellung des Fraswerkzeugs 
^ erhebhch erleichtert, da lediglich aus einer kegelformigen 
spitz zulaufenden Grundform die gerade verlaufende Span- 
nut, herausgeschliffen werden muB und sich der halbkeoel- 
formige erste Bereich bei entsprechender Wahl der Schleif- 
scheibe automatisch ergibt. Dies gilt auch fur die Ausfuh- 
40 rungsform nach Anspruch 6. 

[0013] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
form der Erfindung nach Anspruch 7 liegt der Kegelwinkel 
im Bereich zwischen 15° und 30°. GemaB einer weiteren be- 
vorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung nach Anspruch 8 
1St ?J ^ Dkel zwischen Erstreckungsrichtung der Spannut 
und der Drehachse nicht.groBer als 10°. Bei Kegelwinkeln 
in diesem IntervaU, sowohl fur den ersten als auch den zwei- 
ten Bereich der Schneide und bei diesen Orientierungen der 
Spannut, wurden die zufriedensteUensten Ergebnisse bei der 
50 Bearbeitung von Werkstiicken erzielt. 

[0014] Weitere EinzeUieiten, Merkmale und Vorteile der 
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung bevorzugter Ausfiihrungsformen der Erfindungen an- 
. hand der Zeichnung. 
55 [0015] Eszeigt: 

[0016] Fig, 1 eine schematische Darstellung einer Airbao- 
Abdeckung im Armaturenbrett eines Kraftfahrzeuges vc^n 
der Vorderseite her, d. h. von der optischen Seite her be- 
trachtet, 

60 [0017] Fig. 2 eine Schnittdarstellunc durch die Darstel- ! 
lung gemaB Fig. 1. 

[0018] Fig. 3 zeigt. eine schematische Darstellung der Ar- 
beusweise des Fraswerkzeugs bzw. der Vorrichtung mit dem 
Fraswerkzeug gemaB der vorliegenden Erfindung, 
[0019] Fig. 4 zci gl in Schnittdarstcllung die Form cincr 
Sollbruchlinie, 

[0020] Fig. 5a, 5b und 5c zeigen eine erste Ausfuhrunes- 
rorm des Fraswrkzeugs, und 
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[0021] Fig. 6a und 6b zeigen eine zweite Ausfuhrungs- 
form der Erfindung. 

[0022] Fig. 1 zeigt. schema lisch ein Armature nbrett. 2 mil 
einem darin eingebrachten Airbag-Behalter 4 fur einen nichi. 
naher dargestellten Airbag. Der Airbag-Behalter 4 wir von 
einer in Fig. 2 dargestellte Airbag-Abdeckung 6 abgedeckt. 
Die Airbag-Abdeckung 6 und das gesamte Armaturenbrett 2 
ist. von einer dekorativen Oberhaut. 8 uberzogen, so dass - 
irn Gegensatz zur Darstellung in Fig, 1 - die Airbag-Abdek- 
kung 6 und der Bereich des Airbags optisch nicht von auBen 
her sichtbar sind. Strichliertist in Fig. 1 eine SolLreiBlinie 10 
dargestellt, entlang der die Airbag-Abdeckung 6 und die de- 
korative Oberhaut 8 bei Auslosung des Airbags aufreiBt. 
[0023] Aus Fig. 2, bei der es sich um eine Schnittdarstel- 
lung der Darstellung nach Fig. 1 handelt, ist. zu erkennen, 
daB die Airbag-Abdeckung 6 von der kekorativen Oberhaut. 
8 uberzogen ist.. Die Airbag-Abdeckung 6 ist eine Kunst- 
stoffstrukur, die im Bcrcich der SollrciBlinc 10 cine Rillc 12 
bzw. eine verringerte Schichtdicke auf weist. Die dariiberlie- 
gende dekorative Oberhaut. 8 weist. im Bereich der SollreiB- 
linie 10 ebenfalls eine verringerte Schichtdicke durch einen 
V-formige Kanal 14 auf, der in die Oberhaut 8 von der 
Ruckseite her eingearbeitet ist. 

[0024] Fig. 3 zeigt schematisch die Struktur und die Funk- 
lions weise einer beispielhaflen Ausfiihrungsfonn der Erfin- 
dung. Die Vorrichr.ung umfaBt. eine Frasspindel 20 mit darin 
eingespanntem Fraswerkzeug 22, wobei die Frasspindel 20 
und das darin eingespannte Fraswerkzeug 22 um eine Dreh- 
achse 24 rotiert. Die Frasspindel 20 mit Fraswerkzeug 22 
wird durch eine mit den Bezugszeichen 26 bezeichnete Ein- 
richtung in bekannter Weise gehalten, gefuhrt und gesteuert. 
Das Fraswerkzeug 22 umfaBt eine Spitze in Richtung auf ein 
Werkstiick, z. B. eine Oberhaut 8, zulaufende Schneide 28. 
Die Schneide 28 taucht mil einer Tiefe T in das Werkstiick 
bzw. die Oberhaut 8 ein und frast durch die Rotation den V- 
formigen Kanal 14 heraus, entlang dem die SollreiBlinie 8 
verlauft, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist. 
[0025] Die Fig. 5a, 5b und 5c zeigen verschiedene An- 
sichten einer ersten Ausfuhrungsform eines erfindungsge- 
rnaBen Fraswerkzeuges 22. Das Fraswerkzeug 22 gernaB der 
ersten Ausfuhrungsform ist in Fig. 5b gegenuber der Dar- 
stellung Fig. 5a um 90° gedreht dargestellt. Fig. 5c zeigt 
eine Detail des Fraswerkzeugs nach Fig. 5a bzw. 5b in der 
gleichen Ansicht. wie Fig. 5a. 

[0026] Das Fraswerkzeug 22 ist. in seiner Grundform zy- 
lindrisch und wird an einem ersten Ende 30 in die Frasspin- 
del 20 eingespannt. Das andere Ende des zylindrischen Fras- 
werkzeugs 22 ist. als die Schneide 28 ausgebildet. Die 
Schneide 28 besitzt die Form eines Halbkegels 32 mit einer 
Spitze 34, einer Basis 36 und zwei Schneidkanten 38. Die 
Spitze 34 ist abgerundel und weist auf das Werkstuck 8 hin. 
[0027] Ein beispielhaftes Fraswerkzeug 22 gernaB der 
vorliegenden Erfindung weist. eine Lange L von 50 mm auf. 
Die Schneide 28 in Form des Halbkegels 32 erstreckt. sich 
(iber eine Lange L s von 10 mm, d. h. der Haibkegel 32 ist 
10 mm hoch. Der Kegelwinkel a, den die abgeschragte Au- 
Benseite des Halbkegels 32 mit einer parallel zur Drehachse 
24 verlaufenden Richtung einschlieBt betragt zwischen 50° 
und 30°. Die abgerundete Spitze 34 des Halbkegels 32 weist 
einen Krummungsradius im Bereich zwischen 0 : 4 und 
0,8 mm auf. 

[0028] Fig. 6a und 6b zeigen eine zweite Ausfuhrungs- 
form der Erfindung. Die zweite Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung gernaB Fig. 6a und 6b un terse hei den sich von der er- 
sten Ausfuhrungsform gernaB Fig. 5a und 5b in der Form 
der Schneide 28. Die Darstellung in Fig. 6a ist. gegenuber 
der Darstellung in Fig. 6b wiederum um 90° gedreht. Die 
Darstellung in den Fig. 6a und 6b ist nicht im gleichen MaB- 



stab gezeichnet, 

[0029] Die Schneide 28 umfaBt einen ersten Bereich 40, 
der wie bei der ersten Ausfuhrungsform halbkegelformig 
mil abgerun deter Spitze 34 ist. Hieran schlieRt. sich ein 
5 zweiler Bereich 42 an, der in seiner Grundform ein Kegel- 
stumpf ist. An den zwei ten Bereich 42 schlieBt sich ein drit- 
ter Bereich 44 an, der zylindrisch ist. und der zylindrischen 
Grundform des Fraswerkzeugs 22 entsprichL Der Haibkegel 
32 des ersten Bereichs 40 sitzt auf der kegelstumpfformigen 

10 Grundform des zweiten Bereichs 42 und beiden schlieBen 
den gleichen Kegelwinkel a ein. In den dritten und zweiten 
Bereich 44 und 42 ist eine gerade verlaufende Spannut 46 
eingeschliffen, deren Erstreckungsrichtung 48 mit. der Dreh- 
achse 24 einen spitzen Winkel p einschlieBt. Der Winkel p 

15 liegt im Bereich bis zu 10°. Die geradlinig verlaufende 
Spannut 46 endet im dritten Bereich 44. 
[0030] Durch die im spitzen Winkel |3 zur Drehrichtung 
24 cingcschliffcnc Spannut 46 ergeben sich Schneidkanten 
50, die mit einem flacheren Winkel in das auszufrasende 

20 Material 8 eingreifen als die Schneidkanten 38 des Halbke- 
gels 32. Hierdurch wird der Materialabtrag verbessert. 
[0031] Die Herstellung der Ausfuhrungsform des Fras- 
werkzeugs 22 nach den Fig. 6a und 6b erfolgt dadurch, dass 
aus der Grundform, seinem kegelformig angespitzten Zylin- 

25 der, mit einer Schleifscheibe nut groBein Durchmesser 
schrag - Winkel P - in den spitzen Kegel eingeschliffen 
wird. Durch die GroBe des Schleifscheibendurchmessers er- 
gibt sich die gerade verlaufende Spannut 46 und durch ent- 
sprechende Wahl der Dimensionierung ergibt sich hierbei 

30 auch automatisch der Haibkegel 32 des ersten Bereichs 40. 

Bezugszeichenliste 

2 Armaturenbretl 
35 4 Airbag-Behalter 

6 Airbag-Abdeckung 

8 dekorative Oberhaut 

10 SollreiBlinie 

12 Rille 
40 14 V-formiger Kanal 

20 Frasspindel 

22 Fraswerkzeug 

24 Drehachse 

26 Vorrichmng zum Halten, Fuhren und Steuern von 20 und 
45 .22 

28 Schneide 

30 erstes Ende von 22 

32 Haibkegel 

.34 Spitze von 32 
50 36 Basis von 32 

38 Schneidkanten 

40 erster Bereich 

42 zweiter Bereich 

44 dritter Bereich 
55 • 46 Spannut. 

48 Erstreckungsrichtung von 46 

50 Schneidkanten 

Patentanspruche 

60 

1 . Fraswerkzeug (22), insbesondere fur eine Vorrich- 
tung zum Erzeugen von SollreiBlinien (10, 12, 14) in 
dekorativen Oberhautschichten (8), die Airbag-Abdek- 
kungen (6) und Armaturenbretl. (2) uberziehen, mit ei- 
65 ncr Drehachse (24), einem ersten Ende (30), das in cine 

Fraspindel (20) einspannbar ist, und einem zweiten 
Ende. das als Schneide (28) ausgebildet ist. die einen 
ersten Bereich (40) umfaBt, der die Form eines Halbke- 
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gels (32) mil einer auf ein zu bearbeitendes Material (8) 
zeigenden Spitze (34) besitzt. 

2. Fraswerkzeug nacb Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Spitze (34) des halbkegelforrnioen 
Bereichs (40) abgerundet ist. " " 5 

3. Fraswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Spitze (34) des halbkegelfbrmi- 
gen Bereichs (40) auf der Drehachse (24) iiegt. 

4. Fraswerkzeug nach eineni der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, . ~ 10 
dass die Schneide (28) einen zweiten Bereich (42) urn- 
faBt, der sich an den ersren Bereich (40) in Richtung 
Frasspindel (20) anschlieBt, 

dass der zweite Bereich (42) in seiner Grundfonn ein 
Kegelstumpf ist, der zum ersten Bereich (40) hin ver- 15 
jungend ausgebildet ist, und 

dass in der Grundform des zweiten Bereichs (42) eine 
gcradc vcrlaufcndc Spannut (46) cingcarbcitct ist, dc- 
ren Erstreckungsrichtung (48) mil. der Drehachse '(24) 
einen spitzen Winkel (0) einschlieBt. 20 

5. Fraswerkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kegelwinkel (a) des ersten Bereichs 
(40) gleich dem Kegelwinkel (a) der Grundform des 
zweiten Bereichs (42) ist. 

6. Fraswerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 25 
spriiche 5 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schneide (28) einen dritten Bereich (44) um- 
faBt, der sich an den zweiten Bereich (42) in Richtung 
Frasspindel (20) anschlieBt, * 
dass der dritte Bereich (44) zylindrisch ausgebildet ist 30 
und einen Durchmesser aufweist, der gleich dem 
Durchmesser der Basis des zweiten Bereichs (42) ist, 
und 

dass die gerade verlaufende Spannut (46) sich in den 
dritten Bereich (44) hinein erstreckt und in diesem en- 35 
det. 

7. Fraswerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kegelwin- 
kel (a) des ersten Bereichs und der Kegelwinkel (a) 
des Kegelstumpf es des zweiten Bereichs zwischen 15° 40 
und 30° liegt 

8. Fraswerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Win- 
kel (J$) zwischen Erstreckungsrichtung (48) der Span- ' 
nut (46) und der Drehachse (24) nicht groGer als 10° 45 
ist. 

9. Vorrichtung zum Erzeugen von SollreiBlinien ('10 
12, 14) in dekorauven Oberhautschichten (8), die Air- 
bag- Abdeckungen (6) und Arrnaturenbrett (2) uberzie- 
hen, rnit einem urn eine Drehachse (24) rotierenden 50 
Fraswerkzeug (22) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche. 
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